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Особенностью термоциклирования является тот факт что, такой вид обработки  позволяет увеличить глубину поверхностного слоя  за счет изменения коэффициента диффузии  обрабатываемого  материала». Этот же эффект позволяет уменьшить время обработки поверхностного слоя материала  при равной конечной величине глубины упрочненного слоя. Для обеспечения требуемой шероховатости поверхности (Ra=0,63), окончательной операции после использования ионно-плазменного азотирования является шлифование. При химико-термоциклической обработке (ХТЦО), места не подлежащие упрочнению закрывают заглушками или экранами изготовленными из Ст3.
		Деталь вал-шестерня, является основной деталью одноступенчатого редуктора и предназначена для перемещения изложниц с жидким металлом на специальных тележках. При эксплуатации зубья шестерни  работает в условиях действия радиальной знакопеременной сосредоточенной осевой нагрузки и крутящего момента; зубья зубчатого венца испытывают действие изгибающего усилия; контактного давления и сил трения. Вал-шестерня установлен в однорядных радиально-упорных подшипниках в корпусе редуктора. Взаимное перемещение зубчатых поверхностей обуславливает повышение температур. Комплексное действие нагрузок обуславливает изнашивание зубчатых поверхностей. Для повышения износостойкости   вал-шестерни необходимо использовать высокопрочные стали или среднеуглеродистые с химико-термоциклической обработкой (ХТЦО). Применительно к стали 40Х в работе был использован  способ ионно-плазменного азотирования на установке типа НГВ 6.6/6И-1 с термоциклической обработкой  в интервале температур 450º С- 650º С . В результате ХТЦО твердость упрочненного слоя составляла 490  на поверхности  материала и290 на глубине 0,37- 0,4 мм. 
           Для измерения микротвердости поверхности использовался прибор ПМТ-3.при  нагрузке 100 г. Особенностью использования установки типа НГВ 6.6/6И-1. Является необходимость постоянного присутствия обслуживающего персонала на весь период использования термоциклической обработки изделия из стали 40Х. Следует отметить также что проведение ионно- плазменной обработки требует затрат времени на подготовку установки к работе, а также подготовить ее к новому циклу обработки. Практика показывает что время затраты на подготовку и окончание работы составляет 25-30% от общего времени химикотермоциклической обработки.        
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